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© Reinigungsstab 

© Reinigungsstab (10), umfassend 

einen Stiel (12), der eine Langsachse definiert, wobei der 
Stiel (12) tanglich ist und ein Reinigungskopfende (14) 
und ein Greifende aufweist, und das Reinigungskopfende 
(14) mit einer Verjungung versehen ist; und 
ein Reinigungsende aus Stoff (16), wobei der Stoff (16) 
urn den Stiel (12) herum an der Verjungung ausgebildet 
ist, um einen konischen Reinigungskopf zu definieren, der 
Stoff (16) an dern Stiel (12) versiegelt ist, um eine umlau-. 
fende Stiefversiegelung zu definieren, und der Stoff (16) 
des weiteren entlang der Verjungung an sich selbst ver- 
siegelt ist, um eine Langsversiegelung zu definieren. 
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Beschreibung 

Gebiet der Erfindung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Reinigungs- 
stab. Insbesondere betrifft die Erfindung einen Reinigungs- 
stab i nit einem konischen Reinigungskopfabschnitt, der aus 
einem Stoffmaterial gebildct ist, sowie ein Verfahren zur 
Herstellung derartiger Reinigungsstabe. 

Stand der Tcehnik 

[0002] Reinigungsstabe werden fiir alle Reinigungsarten 
verwendet. Gelaufige Reinigungsstabe schlieBen solche mit 
Baumwollspitzen ein, die fiir die personliche Hygiene und 
Kdrperptlege verwendet. werden. Reinigungsstabe wurden 
aufgrund ihrer kompakten und wirksamen Beschaffenheit 
zur Verwendung in zahlreichen Herstellungs- und Technolo- 
giebereichen ubemommen. Ein derartiger Bereich ist die 
Herstellung elektrischer Bauteile und insbesondere die Her- 
stellung von z. B. elektrischen Steckverbindungen, Festplat- 
tenlaufwerken und iihnlichen elektromechanischen Bautei- 
le n. 

[0003] Viele elektromechanische Bauteile, wie bcispiels- 
wcisc Fcstplattcnlaufwcrkc, bcdingcn cincn strcng kontrol- 
lierten, hochtechnologischen Herstellungsprozess. Andere 
elektromechanische Bauteile, wie beispielsweise Steckver- 
bindungen, werden in Prozessen hergestellt, die zwar nicht 
diesern Stand der Technik entsprechen, aber trotzdem genau 
kontrollierte Umgebungen erfordern, um sicherzustellen, 
dass die Bauteile bei Beendigung der Herstellung "rein" 
sind. 

[0004] Ein typisches Festplattenlaufwerk oder Platten- 
speichervorrichtung umfasst magnetische oder optische 
Lese-/Schreibmedien, die an einem Antriebssystem ange- 
bracht sind, wie beispielsweise ein Motor an einer Nabe. Ein 
drehbarer oder beweglicher Ann taste t die Oberflache der 
Platte ab, um die Platte zu beschreiben oder davon abzule- 
scn. Der Kontakt zwischen dctn Lcsc-/Schrcibkopf auf dem 
Drcharm mit der Datentragervorrichtung muss in einer "sau- 
beren" Umgebung erfolgen. Dies wird gemeinhin mit einem 
"Rcinraum" innerhalb des Gehauses der Antriebsvorrich- 
tung bezeichnet. 

[0005] Obwohl es nicht erwunscht ist, konnen wahrend 
der Herstellung derartiger Vorrichtungen Leichtole vorhan- 
den sein, wie beispielsweise Fingerabdriicke und andere, na- 
turliche Hautole oder sonstige Ablagerungen, die auf oder in 
derartigen Teilen vorgefunden werden. FUr den fachmann ist 
es selbstverstandlich. dass Ablagerungen oder Ole die kor- 
rekte Funktiun unci den ordnungsgemafien Betrieb derartiger 
Vorrichtungen verschlechtem oder behindern. 
[0006J Andere elektromechanische Vorrichtungen, wie 
beispielsweise Steckverbindungen, konnen zwar unbeweg- 
liche Bauteile sein, die aber trotzdem "saubere" Herstel- 
lungsprozesse erfordern, um sicherzustellen, dass die Bau- 
teile im Betrieb korrekt funktionieren. 

[0007J Zahlreiche Arten von Reinigungswerkzeugen wur- 
den mit unterschiedlichem Erfolg verwendet, um diese an- 
falligen Bereiche sauher zu halien. 

[0008] Es hat sich jedoch herausgcstellt, dass viele Reini- 
gungswerkzeuge, die gegenwartig erhaltlich sind, nicht er- 
folg reich verwendet werden konnen, um Ecken oder andere 
Bereiche angrenzender oder benachbarier Oberflaehen von 
sehr kleinen Stoffteilchen zu saubem. Dies ist besonders der 
Fall, wenn man nicht ohne ungebuhrliche Kraft an wendung 
leicht in dcrartige Bereiche gelangcn kann, um diese mit be- 
kannten Wedczeugen zu reinigen. 

[0009] AuSerdem wurde festgestellt, dass manche derzeit 



erhaltlichen Reinigungswerkzeuge bei Gebrauch eine ver- 
haltnismaf3ig groBe Menge von Stoffteilchen absondem. So 
wurde zurn Beispiel festgestellt, dass manche schanmarti- 
gen Wcrkzeuge bei (Gebrauch Schaumstoffteilchen verlieren 
5 oder abgeben. 

[0010] In US 5 346 287 beispielsweise ist ein Verfahren 
beschrieben, mit dem eine sen lauchartige'Niaschen ware zu- 
nachst versiegelt, dann schraubenfbrmig um den Kopfab- 
schnitt eines Reinigungs stabs gewickelt und sc h lie 13 lie h am 
10 Reinigungsstab befestigt wird. Nachteilig an diesern Stand 
der Technik ist jedoch, dass bedingt durch das schraubenfor- 
mige Wickeln eine unebene Oberflache geschaffen wird. 
Daruber hinaus liegen an den Uberlappungsstellen Randab- 
schnitte des Stoffstreifens an der Oberfliiche. Aufgrund star- 
ts kerer Beanspruchung konnen sich dann in diesen Bereichen 
leichter Stoffteilchen herauslosen, die spiiter zu Ablagerun- 
gen fiihren. 

[0011] Aus WO 85/05 296 A 1 ist ein gattungsgemaBer 
Reinigungsstab bekannt. Hier ist das Reinigungsmaterial 

20 von einem Vlies mit bestimmten Eigenschaften, wie hoher 
Absorptionsrate, geringer Aufnahme metaliischer Ionen, ge- 
ringer Partikelabgabe, gebildet. Der Reinigungsstab wird 
aus einem thermoplastischen Material hergestellt, welches 
sich ebenfalls durch eine geringe Abgabe von Teilchen aus- 

25 zcichnct. Das Material wird ebenfalls schraubenformige um 
den Stiel gewickelt, so dass, selbst bei verbesserten Eigen- 
schaften im Hinblick auf die chemischen sowie die physika- 
lischen Eigenschaften, die Partikelabgabe durch mechani- 
sche Beanspruchung, wie bereits oben geschildert, nicht 

30 vermieden werden kann. 

[0012] Folglich besteht ein Bedarf an einer mopartigen 
Reinigungsvorrichtung, die zurn Reinigen einer Vielfalt von 
empfindiichen, sehr anspruchsvollen elektrischen und elek- 
tromechanischen Vorrichtungen verwendet werden kann. 

35 Wunschenswerterweise ist eine derartige Vorrichtung so ge- 
staltet, dass sie verwendet werden kann, um enge oder 
kleine Raume zu reinigen, wie beispielsweise Schlitze, so- 
wie Ubergangszonen von Flachen oder Wanden. Hochst 
wunschenswerterweise entfemen dcrartige Rcinigungsvor- 

40 richtungen Verunreinigungsstoffe, einschlieBlich Stotfteii- 
chen und Leichtole, ohne irgendwelche eigenen VerschleiB- 
teilchen zuriickzulassen, wie beispielsweise Stoff- oder Fa- 
serteilchen. 
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Zusarmnenfassung der Erfindung 



[0013] Ein Reinigungsstab zurn Reinigen von elektrischen 
oder elektroinechanischen Bauteilen weist einen konischen 
oder verjungten Kopf auf. Der Reinigungsstab umfasst ei- 

50 nen langlichen Stiel, der eine Langsachse definiert. Der Stiel 
weist ein Reinigungskopfende und ein Grcifende auf. Das 
Reinigungskopfende ist als Verjungung ausgebildet. Vor- 
zugsweisc ist die Verjungung in cincm Winkcl von ungefahr 
3 bis 10 Grad, insbesondere von ungeftihr 5 Grad ausgebil- 

55 det. 

[0014] Der Reinigungsstab umfasst ein Reinigungsende 
aus Stoff. Der Stoft* ist um den Stiel herum an der Verjun- 
gung ausgebildet, um einen verjungten Reinigungskopf zu 
den nieren. Der Stoff wird auf dem Stiel versiegelt, urn eine 

60 umlaufende Stielversiegelung zu definieren, und er wird des 
weiteren entlang der Verjungung auf sich selbst versiegelt, 
um eine Liingsversiegelung zu definieren. Die umlaufende 
Stielversiegelung ist vorzugsweise bei einer Ubergangs- 
stelle von der Stielverjiingung zu dem im wesentlichen zy- 

65 linderformigen Greifabschnitt des Stiels ausgebildet. 

[0015] Der Stoff .kann auf dem Stiel in einer einzigen 
Schicht ausgebildet sein. Aiternativ ist der StoiT auf dem 
Stiel in mindestens zwei Schiehten, insbesondere in zwei 
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Schichten ausgebildet. Wenn die Schicht gefaltet wird, urn 
zwei Schichten zu bilden ; werden die beiden Schichten rnit- 
einander versiegelt und delinieren einen Falz oder eine Falt- 
linie. Die Faltlinie ist vorzugsweise ungefahr an der umlau- 
fenden Stielversiegelung angeordnet. 

[0016) Bei einem Ausfuhrungsbeispiel ist der Stoff ein 
Polyestergevvirk. Alternativ kann der Stoff ein Polyester- 
Nylon- Mi krofasermaterial sein. 

[0017] Ein Verfahren zur Herstellung des Reinigungsstabs 
umfasst folgende Schritte: Schaffen eines langlichen Sticls 
mil ciner Langsachsc und Definieren cincs verjiingten Ab- 
schnitts und eines zylinderformigen Abschnitts. Das Verfah- 
ren umfasst des weiteren das Schaifen eines Stoffteils, in- 
dent der Stoff auf dern verjiingten Abschnitt urn den Stiel 
herum ausgebildet wird, wobei der Stoff auf deni Stiel ver- 
siegelt wird, urn eine umlaufende Stielversiegelung zu defi- 
nieren, sowie auf sich selbst versiegelt wird, urn entlang des 
verjiingten Abschnitts eine Langsnahtversiegelung zu defi- 
nieren. 

[0018] Ein wcitergehendes Verfahrensmerkmal bei der 
Herstellung des Reinigungsstabs umfasst folgende Schritte: 
Falten des S toffs, uin eine zweisehichtige Zone zu bilden, 
die eine Faltlinie definiert, und Anordnen der Faltlinie unge- 
fahr an einer Ubergangsstelle zwischen dern verjungten Ab- 
schnitts und dcm zylindrischcn Abschnitt des Sticls. 
[0019] Die umlaufende Stielversiegelung kann durch UI- 
traschallschweiBen ausgebildet sein. GleichermaBen kann 
die Langsnahtversiegelung durch UltraschallschweiGen aus- 
gebildet sein. 

[0020J Weitere Vbrteile der vorliegenden Erfindung sind 
aus der nachfolgenden ausfuhrlichen Beschreibung eines 
Ausfuhrungsbeispiels in Verbindung mit den Patentansprii- 
chen ersichtiich. 

Kurze Beschreibung der Figuren 

[0021] In den Zeichnungen zeigen: 

[0022] Fig. 1 eine Ansicht eines konischen Stoff-Reini- 
gungsstabs, der die Prinzipicn der vorliegenden Erfindung 
verkdrpert, 

[0023] Fig. 2 eine vergroBerte Teilansicht des Reinigungs- 
kopfabschnitts des Reinigungsstabs, 

[0024] Fig. 3 eine Ansicht des Stiels des Reinigungsstabs 
aus Fig. 1, 

[0025] Fig. 4 eine perspektivische Darstellung eines 
Stoffteils, der in sich selbst gefaltet ist, urn den Reinigungs- 
kopfabschnitt eines alternativen Ausfuhrungsbeispiels des 
Reinigungsstabs auszubilden, und 

[0026] Fig. 5 eine Veranschaulichung der Ausrichtung des 
gefalteten Stoffs aus Fig. 4 bei der Herstellung des alternati- 
ven Ausfuhrungsbeispiels des Reinigungsstabs. 

Ausfuhrlichc Beschreibung des bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispiels 

[0027] In den Figuren und insbesondere in Fig. 1 ist ein 
konischer Stoff- Reinigungs stab 10 dargestellt, der die 
Gnmdziige der vorliegenden Erfindung verkorpert. Der Rei- 
nigungsstab 10 umfasst im wesentlichen einen Stiel 12 und 
einen Reinigungskopfabschnitt 14. Der Reinigungskopfab- 
schnitt 14 ist aus einem Stoff 16 gebildet, der um den Stiel 
12 herum angeordnet und darauf versiegelt ist. 
[0028] In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel weist 
der Stiel 12 eine konisch verjungte Kopfregion 18 und einen 
zylindrischcn Abschnitt 20 auf, der ein Greifende des Stiels 
12 und eine Ubergangsstelle 22 definiert. Wenn der Stoff 16 
bei dieser Ausbildung um den Stiel 12 herum angeordnet 
und daran befestigt ist, bildet er gleichermaBen ein verjiing- 



tes oder konisches Prolil aus. Ein derartiges Profil erlaubt es, 
den Reinigungsstab 10 zu verwenden, um in Raurne und Bc- 
reiche zu gelangen. die anderweitig fur flache Werkzeuge 
oder solchen mit stumpfen Ende nicht zuganglich wiiren. 
5 [0029] Ein bevorzugter Stoff 16 fur den erfindungsgema- 
Ben Reinigungsstab ist. ein Polyestergevvirk. Ahemativ kann 
ein Polyester-Nylon-Mikrofasermaterial vervvendet. werden. 
In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel wird der Stoff 
16 durch Ultraschallversiegcln oder -verschweiBen des 

10 Stoffs 16 auf sich selbst und an dem Sliel 12 befestigt. Der 
Stoff 16 kann in einer cinzclncn Schicht auf dcm Stiel 12 an- 
gelegt oder darum herum gewickelt. werden. 
[0030] Auf alternative Weise kann der Stoff 16, wie in 
Fig. 4 veranschaulicht, in sich selbst gefaltet sein, um zwei 

15 Schichten auszubilden, narnlich eine obere Schicht 16a und 
eine untere Schicht 16b, die einen Falz oder eine Faltlinie 24 
definieren. Dann kann der Stoff 16 auf sich selbst versiegelt 
werden. Der geschichtete Stoff 16 wird um den Stiel 12 
herum ausgebildet und an der Basis des Reinigungskopfab- 

20 schnitts 14 auf dem Stiel 12 versiegelt, wie beispielsweise 
durch UltraschallschweiBen. um, wie bei 26 angezeigt, eine 
umlaufende Versiegelung zu definieren. Der Stoff 16 wird 
auch entlang der Langsnaht versiegelt, die entlang des ver- 
jungten Abschnitts 18 des Reinigungskopfes 14 verlauft, 

25 wic dies mit 28 angedcutct ist. Untcr Bczugnahmc auf Fig. 5 
ist der gefaltete Abschnitt oder die Faltlinie 24, der/die 
durch Falten des Stoffs 16 gebildet wurde, in diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel des Reinigungsstabs 10 an der Stielversie- 
gelung 26 (siehe Fig. 2) angeordnet. Auf diese Weise ist in 

™ hohem MaBe gesichert, dass keine Stofffasern vom Reini- 
gungsstab 10 abgegeben werden. 

[0031] In dem am rrieisten bevorzugten Ausfuhrungsbei- 
spiel sind der Stiel 12 und infolgedessen der Reinigungs- 
kopfabschnitt 14 verjungt, um einen Winkel a von ungefahr 

35 3 bis 20 Grad zu definieren. Vorzugsweise ist die Verjun- 
gung in einem Winkel von ungefahr 5 bis 10 Grad und ins- 
besondere von ungefahr 5 Grad ausgebildet. 
[0032] Es wurde festgestellt, dass der vorliegende koni- 
schc Stoff- Reinigungsstab 10 "saubcrcr" ist als sog. 

40 Schwamminops. Das heiBt, es wurde festgestellt; dass, wah- 
rend Schwammmops dazu neigen konnen, bei Gebrauch 
Stoffteilchen abzugeben, der vorliegende konische Stoff- 
mop 10 ein viel geringeres Ma/3 an Stoffteilchenabgabe auf- 
weist. 
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Patentanspruche 

1. Reinigungsstab (10), umfassend 

einen Stiel (12) ? der eine Langsachsc definiert, wobei 
der Stiel (12) langlich ist und ein Reinigungskopfende 
(14) und ein Greifende aufweist, und das Reinigungs- 
kopfende (14) mit einer Verjungung versehen ist; und 
cin Rcinigungscnde aus Stoff (16), wobei der Stoff (16) 
umden Stiel (12) herum an der Verjungung ausgebildet 
ist, um einen konischen Reinigungskopf zu definieren, 
der Stoff (16) an dern Sliel (12) versiegelt ist, urn eine 
umlaufende Stiefversiegelung zu definieren, und der 
Stoff (16) des weiteren entlang der Verjiingung an sich 
selbst versiegelt. ist, um eine Langs versiegelung zu de- 
finieren. 

2. Reinigungsstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Stoff (16) in einer einzelnen Schicht 
auf dem Stiel (12) ausgebildet ist. 

3. Reinigungsstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Stoff (16) in mindestens zwei 
Schichten auf dem Stiel (12) ausgebildet ist. 

4. Reinigungsstab nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die umlau- 
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fende Stielversiegelung (26) an einer Obergangsstelle 
der Stielverjtingung und eines irn wesentlichen zylin- 
. drischen Abschnit.ts (20) des Stiels (12) ausgebildet ist. 

5. Reinigungsstab nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Stoff 5 
(16) ein Polyestergewirk ist. 

6. Reinigungsstab nach einem der Anspriiche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichneL dass der StofT (16) ein Poly- 
ester-Nylon-Mi krof as er material ist. 

7. Reinigungsstab nach einem der vorhergehenden to 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vcrjun- 
gung in einem Winkel a von ungeiahr 3 bis 20 Grad 
ausgebildet ist. 

8. Reinigungsstab nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der StofY (16) gefaltet ist, urn zwei 15 
Schichten (16a, 16b) zu bilden, dass die beiden Schich- 
ten (16a, 16b) miteinander versiegelt sind und einen 
Falz (24) definicren, der im wesentlichen an der umlau- 
fenden Stielversiegelung (26) angeordnet ist. 

9. Verfahren zur Bildung eines Reinigungsstabs (10), 20 
umfassend die folgenden Schritte: 

Schaffen eines liinglichen Stieis (12) mit einer Langs- 
achse, der einen verjungten Abschnitt und einen zylin- 
drischen Abschnitt (20) definiert, 

Schaffen cincs Stofftcils, 25 
Anordnen des S toffs (16) auf dern verjungten Ab- 
schnitt um den Stiel (12) herum, 

Versiegeln des Stoffs (16) an dem Stiel (12), um eine 
urnlaufende Stielversiegelung (26) zu definieren; und 
Versiegeln des Stoffs (16) auf sich selbst, um eine 30 
Langsnahtversiegelung entlang des verjungten Ab- 
schnitts zu definieren. 

10. Verfahren zur Bildung eines Reinigungsstabs nach 
Anspruch 9, das folgende Schritte einschliefit: 

Fallen des Stoffs (16), um eine zweischichtige Zone zu 35 
bilden, die eine Faltlinie (24) definiert, und Anordnen 
der Faltlinie (24) im wesentlichen an einer Ubergangs- 
stelle vom verjungten Abschnitt zum zylindertormigen 
Abschnitt (20) des Stiels (12). 

11. Verfahren zur Bildung eines Reinigungsstabs nach 40 
Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
urnlaufende Stielversiegelung durch Ultraschall- 
schweiBen gebildet wird. 

12. Verfahren zur Bildung eines Reinigungsstabs nach 
Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 45 
Langsnahtversiegelung durch Ultraschallschweifien 
gebildet wird. 

13. Verfahren zur Bildung eines Reinigungsstabs nach 
einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass der verjungte Abschnitt mit einem Winkel von 50 
3° bis 20° geschaffen wird. 
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